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© Haarburste und Verfahren zu deren Herstellung 

© Die Erfindung betrifft eine Haarburste und ein Verfahren 
zu deren Herstellung. Das Verfahren weist folgende Verfah- 
rehsschritte auf: SchlJeBen der Form; EinsprJtzen von trier- 
moplastischem Kunststoff in einen ersten Form-Hohlraum 
der Form; Offnen der Form; Auswerfen ernes verbihdenden 
Rippenteils von einem bewegbaren Block der Form um eine 
vorbestimmte Distanz; Drehen des bewegbaren Formblocks 
um 180 Grad; SchlieSen der Form; Einspritzen von thermo- 
plastischem ; Kunststoff in den ersten Formhohlraum und 
eines thermoplastischen Gummis in einen zweiten Form- 
hohlraum der Form; Offnen der Form; Entfemen des 
Produkts und Auswerfen des verbindenden Rippenteils von 
dem bewegbaren Block "um eine vorbestimmte Distanz. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
einer Haarburste, sowie die Haarburste seibst, d. h. im 
einzelnen ein Verfahren zum Herstellen einer Haarbur- 5 
ste mit hoher Qualitat 

. Fig, 12 zeigt einen Schnitt einer herkommiichen 
Haarburste mit einem flachen Basisteil, wobei die Haar- 
burste eine Mehrzahl von Metallborsten aufweist, wel- 
che in einen Gummiteil 2 eingebettet sind. Der Gummi- i 0 
teil 2 ist mit seinem AuBenumfangsbereich in einen 
Hohiraum des flachen Basisteils 3 angeklebt Der Gum- 
miteil 2 ist leicht konvex nach auBen gewolbt gestaltet, 
urn zu gewahrleisten, daB die Metallborsten 1 eine gute 
Elastizitat aufweisen, wenn die Benutzerin bzw. der Be- J5 
nutzer ihr bzw. sein Haar kammt Die Montage einer 
solchen Haarburste ist mit Schwierigkeiten verbunden 
und zeitaufwendig, weil die Borsten 1 einzeln und von 
Hand in den Gummiteil 2 montiert werden mussen. Urn 
diese Nachteile zu beseitigen, ist eine Haarburste mit 20 
flachem Ruckenteil bekannt, welche durch SpritzgieBen 
der Borsten 1' und des Basisteils 2' hergestellt ist, wobei 
der Basisteil mit einem Ende der jeweiligen Borsten 1' 
wie in Fig. 13 gezeigt verbunden ist Deshalb kann die 
Haarburste schnell und automatisch hergestellt werden. 25 
Weil jedoch die Borsten V und der Basisteil 2 / ublicher- 
weise aus Polypropylen oder Nylon hergestellt sind, laBt " 
die Nachgiebigkeit der Borsten 1' zu wunschen ubrig. 
Das Kammen des Haar kann dahef bei dem Benutzer 
ein unangenehmes Gef uhl hervorruf en. 30 

Fig. 14 zeigt eine herkommliche Burste mit Offnun- 
gen, welche eine Mehrzahl vori Borsten 4 und einen 
Basisteil 5 aufweist, in welchem jede der Borsten 4 mit 
ihrem einen Ende endet Die herkdmmliche, rriit Offnun- 
gen versehene Burste wird mittels SpritzgieBen aus 35 
Polypropylen hergestellt Aus diesem Grund kann die 
mit Offnungen versehene Burste schnell und automa- 
tisch hergestellt werden. WeU jedoch fur das Spritzgie- 
Ben eine gute FlieBfahigkeit des Polypropylens erfor- 
derlich ist, weist die mit Offnungen versehene BGrste 40 
einen unge wunschten, groBen GuBgrat auf, welcher auf 
deren auBeren Oberflache angeformt ist Daruber hin- 
aus haben die Borsten 4 der mit Offnungen verseheneh 
Burste, welche aus Polypropylen hergestellt sind, eine 
unzureichende Elastizitat, was zu einer unkomfortablen 45 
Benutzungfuhrt 

Es ist daher eine Hauptaufgabe der Erfindung, ein 
Verfahren zum Herstellen einer Haarburste sowie einer 
Haarburste zu schaffen, welche keine GuBgrate auf- 
weist und eirie gute Nachgiebigkeit der Borsten ge- 50 
wahrleistet, wodurch sich der Benutzer wohlfuhlt, wenn 
er die Haarburste verwendet 

Dies wird erfindungsgemaB durch ein Verfahren zur 
Herstellung einer Haarburste erreicht, welche eine 
Mehrzahl von Borsten und einen Basisteil aufweist, an 55 
welchem die Borsten fixiert sind, wobei das Verfahren 
folgehde Verfahrensschritte aufweist: 

(1) SchlieBen einer Formi welche einen bewegbaren 
Block und einen festen Block aufweist, wobei der 60 
bewegbare Block einen ersten Borstenfprm-Hohl- 
raum und einen zweiten Borstenform-Hohlraum 
aufweist, welcher ahn^ch dem ersten Borstenform- 
Hohlraum ausgebildet ist; und der feste Block : einen 
Rippenform-Hohlraum und einen J Basisteilform- 65 
Hohlraum aufweist, wobei der erste Borstenform- 
Hohlraum mit dem Rippenform-Hohlraum zusam- 
mengepafit werden kann, urn so gemeinsam einen 



ersten FonfHBraum auszubilden, und der zweite 
Borstenform-Hohlraum mit dem Basisteilform- 
Hohlraum zusammengepaBt werden kann, um so 
gemeinsam mit diesem einen zweiten Formhohl- 
raum auszubilden; 

(2) Einspritzen eines geschmolzenen, thermoplastic 
schen Kunststoffs in den ersten Formhohlraum, um 
eine Mehrzahl von Borsten auszubilden, wovon je- 
weils ein Ende mit einem verbindenden Rippenteil 
verbunden ist; 

(3) Offnen der Form; 

(4) Auswerfen des verbindenden Rippenteils von 
dem Boden des ersten Borstenform-Hohlraums um 
einen vorbestimmten Abstand; 

(5) Drehen des bewegbaren Blocks um 180 Grad 
relativ zu dem festen Block, um zu ermdglichen, 
daB der zweite Borstenform-Hohlraum mit dem 
Rippenform-Hohlraum zusammengepaBt werden 
kann, und um zu ermdglichen, daB der erste Bor- 
stenform-Hohlraum mit dem Basisteilform-Hohl- 
raum zusammengepaBt werden kann; 

(6) SchlieBen der Form, um zu ermdglichen, daB der 
zweite Borstenform-Hohlraum und der Rippen- 
form-Hohlraum gemeinsam einen dritten Form- 
hohlraum ausbilden, welcher ahnlich dem ersten 
Formhohlraum gestaltet ist, und um zu ermogli- 
chen, daB der erste Borstenform-Hohlraum und der 
Basisteilform-Hohlraum gemeinsam einen vierten 
Formhohlraum ausbilden, welcher ahnlich dem 
zweiten Formhohlraum gestaltet ist, wobei der ver- 
bindende Rippenteil, welcher von dem ersten Bor- 
stenform-Hohlraum ausgestoBen wurde, in dem 
Basisteilform-Hohlraum aufgenommen wird; 

(7) Gleichzeitiges Einspritzen eines geschmolzenen, 
thermoplastischen Kunststoffs in den dritten Form- 
hohlraum, und Einspritzen eines geschmolzenen, 
thermoplastischen Gummis in den vierten Form- 
hohlraum, um einen Gummi-Basisteil auszubilden, 
in welchem der verbindende Rippenteil eingebettet 
ist und so damit verbunden ist; 

(8) Offnen der Form und Entfernen des ersten Pro- 
dukts aus der Form, welches in dem vierten Form- 
hohlraum geformt wurde, und Auswerfen des ver- 
bindenden Rippenteils von dem Boden des zweiten 
Borstenform-Hohlraums um eine vorbestimmte 
Distanz; ^ ~ 

(9) Drehen des bewegbaren Blocks um 180 Grad 
relativ zu dem festen Block, um zu ermdglichen, 
daB der erste bzw. zweite Borstenform-Hohlraum 
mit dem Rippenform-Hohlraum bzw. dem Basistei- 
lform-Hohlraum zusammengepaBt werden kann.* 

(10) SchlieBen der Form und Einspritzen des ge- 
schmolzenen thermoplastischen Kunststoffs in den 
ersten Formhohlraum und Einspritzen des ge- 
schmolzenen, thermoplastischen Gummis in den 
zweiten Formhohlraum; 

(11) Offnen der Form und Entfernen des zweiten 
Produkts aus der Form, welches in dem zweiten 
Formhohlraum geformt wurde, sowie Auswerfen 

. des verbindenden Rippenteils von dem Boden des 
ersten Borstenform-Hohlraums um die vorbe- 
stimmte Distanz; und 

(12) Wiederholen der Schritte (5) bis (1 \\ 

Weiter wird dies erfindungsgemaB durch eine Haar- 
burste erreicht, welche mittels des zuvor beschriebenen 
HersteUungsverfahrens hergestellt wurde. 
Die Erfindung wird nachfolgend anhand bevorzugter 
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Ausfiihrungsbeispiele unter Bezu^^^e auf die Zeich- 
nung erlautert In der Zeichnung ze^^J 

Fig. 1 ein FluBdiagramm eines ersten bevorzugten 
Ausfuhrungsbeispiels eines Verfahrens zum Herstellen 
einer Haarburste; 

Fig. 2 eine schematische Ansicht einer Form, welche 
fur das Herstellungsverfahren einer Haarburste gemaB 
dem ersten bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel verwen- 
det wird; 

Fig. 3 einen Teilschnitt, welcher die Form gemaB dem 
ersten Ausfuhrungsbeispiel darstellt, wobei die Form 
geoffnet ist und verbindende Rippenteile aus einem be- 
wegbaren Block der Form um eine gewisse Distanz her- 
ausgeschoben sind; 

Fig. 4 einen Teilschnitt des bewegbaren Blocks der 
Form gemaB dem ersten Ausfuhrungsbeispiels, wobei 
der bewegbare Block um 180 Grad gedreht wurde und 
die Form danach geschlossen wurde; 

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht eines ersterT be- 
vorzugten Ausfuhrungsbeispiels der Borsten, welche 
mit dem verbindenden Rippenteil verbunden sind; 

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht des ersten Aus- 
fuhrungsbeispiels des verbindenden Rippenteils, wel- 
cher in einen Gummi-Basisteil der Haarburste eingebet- 
tet ist; - 

Fig. 7 einen Teilschnitt der Borsten mit dem verbin- 
denden Rippenteil und dem Gummi-Basisteil; 

Fig. 8 eine perspektivische Ansicht eines ersten be- 
vorzugten AusfOhrungsbeispiels der Haarburste; 

Fig. 9 eine schematische Ansicht einer Form, welche 
fur das Herstellungsverfahren zum Herstellen der Haar- 
burste gemaB einem zweiten bevorzugten Ausfuhrungs- 
beispiel dient; 

Fig. 10 eine perspektivische Ansicht eines zweiten be- 
vorzugten Ausfuhrungsbeispiels der Borsten, welche 
mit einem verbindenden Rippenteil verbunden sind; 

Fig. 11 eine perspektivische Ansicht des zweiten be- 
vorzugten AusfOhrungsbeispiels des verbindenden Rip- 
penteils, welches in einen Gummi-Basisteil der Haarbur- 
ste eingebettet ist; 

Fig. 12 einen Schnitt einer herkommlichen Haarbur- 
ste mit einem flachen Basisteil; 

Fig. 13 eine perspektivische Ansicht einer weiteren 
herkommlichen Haarburste mit einem flachen Ruckent- 
eil;und 

Fig. 14 einen Schnitt einer herkommlichen, mit Off- 
nungen versehenen Haarburste. 

Fig. 1 zeigt ein FluBdiagramm des Herstellungsver- 
fahrens fur eine Haarburste gemaB einem ersten bevor- 
zugten Ausfuhrungsbeispiel. Das Verfahreh weist den 
Verfahrensschritt des SchlieBens der Form auf, welche 
einen bewegbaren Block 80 und einen fes ten Block 80* 
aufweist, wobei dieser Verfahrens schritt des SchlieBens 
als Verfahrensschritt 71 bezeichnet ist Der bewegbare 
Block 80 weist einen ersten Borstenform-Hohlraum 
8011 und einen zweiten Borstenform-Hohlraum 8021 
auf, welcher ahnlich dem ersten Borstenform-Hohlraum 
801 1 ausgebildet ist, wie am besten aus Fig. 5 ersichtlich 
ist Der feste Block 80' weist einen Rippenform-Hohl- 
raum 8012 und einen Basisteilform-Hohlraum 8022 auf. 
Der erste Borstenform-Hohlraum 8011 paBt mit dem 
Rippenform-Hohlraum 8012 zusammen, wodurch ge- 
meinsam ein erster Formhohlraum 801 ausgebildet 
wird. Der zweite Borstenform-Hohlraum 8021 paBt mit 
dem Basisteilform-Hohlraum 8022 zusammen, wodurch 
gemeinsam ein zweiter Formhohlraum 802 ausgebildet 
wird 

Geschmolzener, thermoplastischer Kunststoff wird in 



den ersten Formhohlraum ^^Httels einer ersten Ein- 
spritzoffnung 60 (siehe Fi^Peingespritzt, um eine 
Mehrzahl von Borsten 70 auszubilden, und ein verbin- 
dender Rippenteil 701 ist mit jedem einen Ende der 
Borsten 70 verbunden, wobei dieser Verfahrensschritt 
mit 72 bezeichnet ist Vorzugsweise ist der thermoplasti- 
sche Kunststoff Nylon. Der verbindende Rippenteil 701 
weist eine Mehrzahl von einander konzentrischen, ellip- 
tischen Rippen auf; welche mit den Borsten 70 verbun- 
den sind, wie am besten in Fig. 5 veranschaulicht ist . 

Die Form wird dann geoffnet, was als Verfahrens- 
schritt 73 bezeichnet ist, und der verbindende Rippenteil 
701 wird von dem Boden des ersten Borstenform-Hohl- 
raums 801 1 um eine vorbestimmte Distanz ausgestoBen, 
was als Verfahrensschritt 74 bezeichnet ist und am be- 
sten anhand von Fig. 3 ersichtlich ist Der verbindende 
Rippenteil 702 wird mittels der Auswerferstifte 721 ei- 
nes Auswerfers herausgeschoben, welcher hinter den 
bewegbaren Block 80 montiert ist Vorzugsweise be- 
tragt die vorbestimmte Distanz 3 mm 

Dann wird der bewegbare Block 80 um 180 Grad 
relativ zu dem festen Block 80' gedreht was als Verfah- 
rensschritt 75 bezeichnet ist um zu ermogiichen, daB 
der zweite Borstenform-Hohlraum 8021 mit dem Rip- 
penform-Hohlraum 8012 zusammengepaBt werden 
kann, und um ein Zusammenpassen des ersten Borsten- 
form-Hohlraums 801 1 mit dem Basisteilform-Hohlraum 
8022 zu ermogiichen. 

Die Form wird dann geschlossen, was als Verfahrens- 
schritt 76 bezeichnet ist, um zu ermogiichen, daB der 
zweite Borstenform-Hohlraum 8021 und der Rippen- 
form-Hohlraum 8012 zusammengepaBt sind, um ge- 
meinsam einen dritten Formhohlraum 803 auszubilden, 
welcher Shnlich dem ersten Formhohlraum 801 ausge- 
bildet ist, und um zu ermogiichen, daB der erste Borsten- 
form-Hohlraum 8011 und der Basisteilform-Hohlraum 
8022 gemeinsam einen vierten Formhohlraum 804 aus- 
bilden, welcher ahnlich dem zweiten Formhohlraum 802 
ausgebildet ist Der verbindende Rippenteil 701, wel- 
cher von dem ersten Borstenform-Hohlraum ausgewor- 
fen, wurde, wird in dem Basisteilform-Hohlraum 8022 
aufgenommen, wie am besten anhand von Fig. 4 zu er- 
sehen ist 

Gleichzeitig wird, was als Verfahrensschritt 77 be- 
zeichnet ist, der geschmolzene thermoplastische Kunst- 
stoff, beispieisweise Nylon, in den dritten Formhohl- 
raum 803 mittels der ersten Einspritzoffnung 60 einge- 
spritzt; und ein geschmolzener thermoplastischer Gum- 
mi wird in den vierten Formhohlraum 804 mittels einer 
zweiten Einspritzoffnung 61 eingespritzt, um einen 
Gummi-Basisteil 90 zu formen, in welchen die verbin- 
denden Rippenteile 701 eingebettet sind und so damit 
fest verbunden sind,' wie am besten anhand der Fig. 6 
und 7 ersichtlich ist Vorzugsweise ist der thermoplasti- 
sche GummL gemaB dem ersten bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiel ein synthetischer Gummi, welcher Styrol 
und Butadien aufweist 

Danach wird die Form geoffnet, was als Verfahrens- 
schritt 78 bezeichnet ist Ein erstes hergestelltes Pro- 
dukt, welches in dem vierten Formhohlraum geformt 
wurde, wird aus der Form entfernt, wie am besten an- 
hand von Fig. 6 ersichtlich ist Der verbindende Rippen- 
teil 701 wird von dem Boden des zweiten Borstenform- 
Hohlraums 8021' um eine vorbestimmte Distanz ausge- 
stoBen, beispieisweise um eine Distanz von 3 mm, was 
als Verfahrensschritt 79 bezeichnet ist Der Gummi-Ba- 
sisteil 90 gemaB dem ersten Produkt wird in einer Aus- 
nehmung 101 eines Haridgriffs 100 mittels herkommlir 
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ie am besten aus Fig. 8 er- 



cher Verfahren mont 
sichtlich ist 

Der bewegbare Block 80 wird dann urn 180 Grad 
relativ zu dem festen Block 80^ gedreht, urn den ersten 
und zweiten Borstenform-Hohlraum 801 1 bzw. 8022 mit 5 
dem Rippenform-Hohlraum 8012 bzw. dem Basistei- 
, lform-Hohlraum 8022 zusammenzupassen. 

Die Form wird dann geschlossen und der geschmblze- 
ne thermoplastische Kunststoff wird in den ersten 
Formhohlraum eihgespritzt, und das geschmolzene, i 0 
thermoplastische Gummi wird in den zweiten Form- 
hohlraum in der oben beschriebenen Weise eingespritzt, 
was als Verfahrensschritte 76 bzw. 77 bezeichnet ist 

Die Form wird dann geoffnet Ein zweites Produkt, 
welches in dem zweiten Formhohlraum 802 geformt 15 
wurde, wird dann aus der Form entfernt, wie am besten 
anhand von Fig. 6 ersichtlich ist Der verbindende Rip- . 
penteiJ 701 wird von dem Boden des ersten Borsten- 
form-Hohlraums um eme vorbestimmte Distanz, bei- 
spielsweise 3 mm, ausgeworfen. Die Verfahrensschritte 20 
75 bis 79 konnen wiederholt durcfagefuhrt werden, um 
kontinuierlich Produkte herzustellen. 

Fig. 9 zeigt eine schematische Ansicht einer Form, 
welche zur Herstellung eines zweiten bevorzugten Aus- 
fuhrungsbeispiels einer Haarburste verwendet wird 25 
GemaB diesem Ausfuhrungsbeispiei wird eine mit Off- 
nungen versehene Burste in ahnlicher Weise wie anhand 
des ersten Ausfuhrungsbeispiels erlautert hergestellt 
Ein erster und ein zweiter Borstenform-Hohlraum 8011' 
bzw. 8021', ein Rippenform-Hohlraum 8012' und ein Ba- 30 
sisteilform-Hohlraum 8022' bilden in vergleichbarer 
Weise einen ersten Formhohlraum 801' und einen zwei- 
ten Formhohlraum 802' aus. Die Borsten 70' gemaB dem 
zweiten Ausfuhrungsbeispiei sind mit dem verbinden- 
den Rippenteil 701' in ahnlicher Weise wie anhand des 35 
ersten Ausfuhrungsbeispiels beschrieben verbunden, 
was am besten anhand von Fig. 10 ersichtlich ist Der 
verbindende Rippenteil 701' weist einen Ruckenteil 
7011' und eine Mehrzahl von sich quer erstreckenden 
Rippen 7012* auf, welche mit dem Ruckenteil 701 1' ver- 40 
bunden sind Ein Gummi-Basisteil 90' weist einen Rip- 
penteU 901' auf, welcher eine Form aufweist, welche zu 
dem verbindenden Rippenteil 701' paBt, und weist einen 
Handgriffteil 902' auf, welcher mit dem Rippenteil 901' 
verbunden ist Der verbindende Rippenteil 701' ist in 45 
den Rippenteil 901' des Gummi-Basisteils 90' eingebet- 
tet und so mit diesem verbunden, wie am besten aus 
Fig. 11 ersichtlich ist Aus diesem Grund ist es nicht 
erforderlich, den Gummi-Basisteil 90 / an einen Hand- 
griff zu montieren. GemaB diesem Ausfuhrungsbeispiei 50 
ist der Gummi-Basisteil 90' aus Akrylnitril-Butadien- 
Styrol-Kopolymer hergestellt 

Dabei failt auf, daB das Nylon, welches zum Formen 
der Haarburste verwendet wird eine gute FlieBfahig- 
keit aufweist und keine GuBgrate an dem Produkt aus- 55 * 
bildet Weil daruberhinaus der Gummi-Basisteil der 
Haarburste aus thermoplastischem Gummimaterial 
hergestellt sein kann, welches elastischer als thermopla- 
stischer Kunststoff ist, sind die Borsten der Haarburste 
elastischer befestigt und aus diesem Grund ist es fur den eo 
Anwender angenehmer, wenn er die nach dem zuvor 
beschriebenen Verfahren hergestellter Haarburste ver- 
wendet 

' Patentaiispruche 65 

1- Verfahren zum Herstellen einer Haarburste, wel- 
che eine Mehrzahl von Borsten und einen BasisteD 
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aufweist, aj^^hem die Borsten fixiert sind wobei 
das. Verfahren folgende Verfahrensschritte auf- 
weist: 

(1) SchlieBen einer Form, welche einen beweg- 
baren Block und einen festen Block aufweist, 
wobei der bewegbare Block einen ersten Bor- 
stenform-Hohlraum und einen zweiten Bor- 
stenform-Hohlraum aufweist, welcher ahnlich 
dem ersten Borstenform-Hohlraum ausgebil- 
det ist; und der feste Block einen Rippenform- 
Hohiraum und einen Basisteilform-Hohlraum 
aufweist, wobei der erste Borstenform-Hohl- 
raum mit dem Rippenform-Hohlraum zusam- 
mengepaBt werden kann, um so gemeinsam 
einen ersten Formhohlraum auszubilden, und 
der zweite Borstenform-Hohlraum mit dem 
Basisteilform-Hohlraum zusammengepaBt 
werden kann, um so gemeinsam mit diesem 
einen zweiten Formhohlraum auszubilden; 

(2) Einspritzen eines geschmolzenen, thermo- 
plastischen Kunststoffs in den ersten Form- 
hohlraum, um eine Mehrzahl von Borsten aus- 
zubilden, wovon jeweils ein Ende mit einem 
verbindenden Rippenteil verbunden ist; 

(3) OffnenderForm; 

(4) Auswerfen des verbindenden Rippenteils 
vori dem Boden des ersten Borstenform-Hohl- 
raums um einen vorbestimmten Abstand; 

(5) Drehen des bewegbaren Blocks um 180 
Grad relativ zu dem festen Block; um zu er- 
mogiichen, daB der zweite Borstenform-Hohl- 
raum mit dem Rippenform-Hohlraum zusam- 
mengepaBt werden kann, und um zu ermdgli- 
chen, daB der erste Borstenform-Hohlraum 
mit dem Basisteilform-Hohlraum zusammen- 
gepaBt werden kann; . 

(6) SchlieBen der Form, um zu ermdglichen, 
- daB der zweite Borstenform-Hohlraum und 

der Rippenform-Hohlraum gemeinsam einen 
dritten Formhohlraum ausbilden, welcher ahn- 
lich dem ersten Formhohlraum gestaltet ist, 
und um zu ermdglichen, daB der erste Borsten- 
form-Hohlraum und der Basisteilform-Hohl- 
raum gemeinsam einen vierten Formhohlraum 
ausbilden, welcher ahnlich dem zweiten Form- 
hohlraum gestaltet ist, wobei der verbindende 
. Rippenteil, welcher von dem ersten Borsten- 
form-Hohlraum ausgestoBen wurde, in dem 
Basisteilform-Hohlraum aufgenommen wird; 

(7) Gleichzeitiges Einspritzen eines geschmol- 
zenen, thermoplastischen Kunststoffs in den 
dritten Formhohlraum, und Einspritzen eines 
geschmolzenen, thermoplastischen Gummis in 
den vierten Formhohlraum, um einen Gummi- 
Basisteil auszubilden, in welchem der verbin- 
dende Rippenteil eingebettet ist und so damit 
verbunden ist; 

(8) Offnen der Form und Entfernen des ersten 
Produkts aus der Form, welches in dem vierten 
Formhohlraum geformt wurde, und Auswer- 
fen des verbindenden Rippenteils von dem Bo- 
den des zweiten Borstenform-Hohlraums um 
erne vorbestimmte Distanz; 

(9) Drehen des bewegbaren Blocks um 180 
Grad relativ zu dem festen Block, um zu er- 
mdglichen, daB der erste bzw. zweite Borsten- 
form-Hohlraum mit dem Rippenform-Hohl- 
raum bzw. dem Basisteilform-Hohlraum zu- 
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sammengepaBt werden ka^^^ 

(10) SchlieBen der Form^^pfeinspritzen des 

geschmolzenen thermoplastischen Kunststoffs 
in den ersten Formhohlraum und Einspritzen 
des geschmolzenen, thermoplastischen Gum- 5 
mis in den zweiteri Formhohlraum; 

(11) Of f nen der Form und Entf eraen des zwei- 
ten Produkts aus der Form, welches in dem 
zweiten Formhohlraum geformt wurde, sowie 
Auswerfen des verbindenden Rippenteiis von 10 
dem Boden des ersten Borstenform-Hohl- 
raums um die vorbestimmte Distanz; und 

(12) Wiederholen der Schritte (5) bis (1 1). 

Z Verfahren zum Herstellen einer HaarbQrste nach 
Anspruch 1, wobei die vorbestimVnte Distanz 3 mm 15 
betragt 

3. HaarbQrste, welche nach dem in Anspruch 1 be- 
anspr uchten Verfahren hergestellt wurde. 

4. HaarbQrste nach Anspruch 3, wobei die HaarbQr- 
ste einen flachen Rucken aufweist und eine Mehr- 20 
zahl von Borsten, wovon jeweils ein Ende mit ei- 
nem verbindenden Rippenteil verbunden ist, und 
die. HaarbQrste einen Gummi-Basisteil aufweist, in 
wejchen der verbindende Rippenteil eingebettet ist 
und so in diesem befestigt ist 25 
;5. HaarbQrste nach Anspruch 4, wobei die Borsten 
und der verbindende Rippenteil aus einem thermo- 
plastischen Kunststoff hergestellt sind. 

6. HaarbQrste nach Anspruch 4, wobei der Gummi- 
Basisteil aus einem thermoplastischen Gummi her- 30 
gestelltist 

7. HaarbQrste nach Anspruch 3, wobei die HaarbQr- 
ste eine mit Offnungen versehene HaarbQrste ist, 
eine Mehrzahl von Borsten aufweist, wovon jede 
mit ihrem einen Ende mit einem verbindenden Rip- 35 
penteil verbunden ist, und einen Gummi-Basisteil 
aufweist, in welchem der verbindende Rippenteil 
eingebettet ist und so daran befestigt ist ■ 

8. HaarbQrste nach Anspruch 7, wobei der verbin- 
dende Rippenteil einen RQckenteil und eine Mehr- 40 
zahl von sich quer dazu erstreckendeh Rippenele- 
mente aufweist, welche mit dem RQckenteil ver- 
bunden sind 

9. HaarbQrste nach Anspruch 7, wobei der Gummi- 
Basisteil einen Rippenteil aufweist, welcher eine 45 
Form aufweist, welche zu dem verbindenden Rip- 
penteil paBt, und einen Handgriffteii aufweist, wel- 
cher mit dem Rippenteil verbunden ist, wobei der 
verbindende Rippenteil in den Rippenteil des Gum- 
mi-Basisteils eingebettet und so mit diesem verbun- 50 
dehist 

10. HaarbQrste nach Anspruch 7, wobei die Borsten 
und der verbindende Rippenteil aus thermoplasti- 
schem Kunststoff hergestellt sind. 

11. HaarbQrste nach Anspruch 7, wobei der Gum- 55 . 
mi-Basisteil-aus einem thermoplastischen Gummi. 
hergestellt ist . .. 
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